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Verfahren zur Herstellung 
eines Sportballes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Sportballes aus einem elastisch nachgiebigem Innenteil 
und einer das Innenteil umgebenden Hulle. 

Im Sport werden uberwiegend Lederballe verwendet, 
fur die von den Sportverbanden ganz bestimmte Eigenschaf ten 
vorgeschrieben werden. Iter Ball muQ je nach Spielart, (FuB- 
ball, Handball, Trainingsball, Gymnastilcball, Wasserball 
usw. ) ein bestimmtes Gewicht, einen vorgegebenen Durchmesser 
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und eine bestimmte Oberflachenbeschaff enheit aufweisen. 
Ein Handball beispielsweise besteht aus einer aufpump- 
baren Gummiblase und einer die Blase umgebenden Leder- 
hiille. Die Lederhulle ist aus einzelnen Lederflecken 
zu einer gleichmaBig geformten Kugel zusammengenaht. 
Die Lederflecken sind in ihren Abmessungen und physi- 
kalischen Eigenschaften gleichgehalten, damit bei mecha- 
ni sober Beanspruchung oder durch FeuchtigkeitseinfluB 
der Ball in jedem Fall rund bleibt. Das Gewicht von ei- 
nem Handball betragt ca. 430 bis 450 g, der Ballumfang 
56 bis 58 cm, Der Ball kann, ohne daB sich der Umfang 
iiber die NormmaBe hinaus vergroBert, mit Luftdruck bis 
zu etwa 1 .4 atti gefullt werden. Da leder sehr flexibel 
ist, paBt es sich beim Aufprall des Balles der Oberflache 
jeder Unebenheit an. Das unelastische Verhalten dagegen 
dampft den Ruckprall. 

Die Herstellung eines solchen Balles, der die 
geforderten Abmessungen und Eigenschaften aufweist, er- 
■fordert entsprechende Sorgfalt und Genauigkeit und ist 
im Hinblick darauf , daB eine Vielzahl von Teilen zusammen- 
gefiigt werden miissen, entsprechend kostspielig, so daB 
auch der Preis fiir einen Qualitatsball entsprechend hoch 
ist. 

Die ublichen Freizeit- und Kinderspielballe, die aus einer 
mit Gas gefullten Kunststoffhulle besteben, weisen gegen- 
uber den erwahnten lederballen erhebliche Nacbteile auf , 
die eine Verwendung als Sportball ausscblieiien. Der Kunst- 
stoffball kann nur mit einem geringen Innendruck beauf- 
schlagt werden, da sich bei Druckerhobung der Umfang 
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proportional vergroBert. Urn die Dehnung moglichst gering 
zu* halten, raufl ein verhaltnismaBig barter, unflexibler 
Werkstoff verwendet werden. Die Ballhulle wird moglichst 
dunn gehalten, damit ein Aufprall des Bailee beim Spielen- 
den keine Verletzungen hervorruft. Bedingt durch die dunne 
Wandstkrke ist der Ball mehr als die Halfte leichter als 
ein Lederball. AuBerdem ist eine Beschadigung an spitzen 
Gegenstanden leicht moglich, wodurch der Ball unbrauchbar 
wird. Das geringe Gewicht gibt dem Ball zudem schlechte 3?lug- 
eigenschaften. Der wesentliche Vorteil eines solchen Kunst- 
stoff bailee besteht darin, daB sein Preis gegenuber dem Leder 
ball nur einen Bruchteil betragt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Sportball herzustel* 1 e^, der in seinem Aussehen, seinen Ab- 
messungen, seinem Gewicht und seinen Eigenschaften einem 
Lederball gleicht, aber bedeutend preiswerter als ein Leder- 
ball herstellbar ist. 

Die gestellte Aufgabe wird gemaB der Erfindung da- 
durch gelost, daB zunachst von einem Lederball eine Form 
erstellt wird, In die das Innenteil mit Abstandsstucken so 
eingelegt wird, daB sich zwischen Formwandung und Innenteil 
ein gleichmaBiger Hohlraum bildet, und dafl in den Hohlraum 
anechlieBend eine definierte Menge flussiges, auf schaumbares 
Polyurethan eingefiillt wird. 
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Da die Form die Mhte, die Narbung sowie die aufiere 
Form des Bailee negativ wiedergibt, weist die Polyurethan- 
hulle spater das gleiche Aueeehen auf wie ein normaler Leder- 
ball. Die Wanddicke, das spezifische Gewicht und die Schaum- 
atruktur der Poiyurethanhtille sind bestimmbar, so daS Sport- 
baile mit den jeweils geforderten Eigensohaften fUr die ver- 
schiedensten Zwecke nach dem erfindungsgemafien Verfahren 
hergestellt werden kbnnen. Durch das erfindungsgemafie Ver- 
fahren ergibt eich ein preisgunstiges Endprodukt. Die Eigen- 
sohaften des Balles sind ahnlich oder gleicb wie bei einem 
lederball, wobei aber die Poiyurethanhtille den Vorteil auf- 
weist, da/3 oie verschleiflf ester als Leder ist und keiner 
Fflege bedarf . Ein weiterer Vorteil gegentiber dem lederball 
besteht auoh noch darin, dafl der Ball bei Feuchtigkeit seine 
Griffigkeit nioht v'erliert. 

0 

Die- Brfindung wird naohf olgend anhand von zwei in Fig. 1 und 
Fig. 2 dargestellten Ausftthrungsbeispielen nSher erlautert. 

In Fig. 1 iat -die Form mit dem fertigen Ball im 
Schnitt dargestellt. Die Form besteht aus den Half ten 1 und 2, 
die zuvor naoh dem Muster eines Originalballes hergestellt 
worden sind und vorzugsweise aus Silikon bestehen. In den 

Form ragen gleichmafiig tiber den 
Umfang verteilt DistanzstUcke 4 hinein, die in den Formhalften 
befestigt sind und dazu dienen, eine in die Form eingelegte 
Blase 5 so zu zsntrieren, dae zwisohen der Blase 5 und der 
spharischen Begrenzung des Formenhohlraumes ein Zwischenraum 6 
von gleichmafliger Starke entsteht. Die Blase 5 kann ein han- 
delBtiblioher Kunststoffball sein, der gegebenenfalls ein 
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Riickschlagventil 7 besitzt. Die Blase wird mit einem vor- 
gegebenen Luftdruck in die Form eingelegt. Me miteinander 
verbundenen Pormbalften 1 und 2 werden dann verriegelt, und 
durch einen Anguflkanal 8 wird dann in den Hohlraum 6 eine 
definierte Menge fltissiges aufschaumbares Polyurethan ein- 
geftillt. Das elastomer vernetzende Polyurethan bildet nach dem 
Ausharten die die Blase 5 umgebende Htille, Oegebenenfalls kann 
vor dem Ventil 7 der Blase eine Offnung 9 gelassen werden, 
durch die mittels einer Putape der Innendruck variiert werden 
kann. Der Hohlraum 6 wird vorzugsweise zwischen etwa 0,5 bis 
1,5 mm in der Dioke bemessen, jedoch richtet sich die Wand- 
dicke, das opezifische Gewicht und die Sohaumstruktur der 
Polyurethanhiille nach dem jeweiligen Verwendungszweck des 
Bailee und es 1st dann eine entsprechende Abstimmung dieser 
Parameter auf einandef erf orderlioh. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafl Pig, 2, bei dem 
gleiohe TeiJ^Tmit den gleichen Bezugsziffern wie in Pig, 1 
bezeichnet sind, wird als elastisch nachgiebiges Innenteil 
in die Form 1,2 ein aus aufschaumbarem Material vorgefer- 
tigter KBrper 10 eingelegt. Dieser besteht vorzugsweise aus 
Polyurethan, daB spezifisch leichter ist als das Polyurethan 
der Htille 6. Zur Zentrierung kSnnen hier in vereinfachender 
Weise Nadeln 11 oder dergleichen verwendet werden, die durch 
den K6rper 10 hindurch gesteckt und nach dem Entformen wieder 
entfernt werden. 
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Paten fa nsprttohe ; 

* 

^ Verfahren zur Herstellung eines Sportballes aus einem 
elastisch nachgiebigem Innenteil und einer das Innenteil 
umgebenden Httlle, dadurch gekennzeichnet . dafl zunachst 
von einem lederball eine Form ( 1, 2) erstellt wird, in 
die das Innenteil (5, 10) mit Abstandsstiicken (4, 11) so 
eingelegt wirdj dafl sich zwischen Fbrmwandung und Innenteil 
ein gleichmafliger Hohlraum (6) bildet, und dafl in den 
Hohlraum anschlieflend eine definierte Menge fliissiges, 
aufschaumbares Polyurethan eingeftillt wird. 

2. - Yerfahren nacb Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet . dafi 
als Innenteil in die Form (1, 2) eine mif vorgegebenem Luft- 
druck gefiillte Blase (5) eingelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruck 1 und 2, dadurch gekennzeichnet . 
dafl eine aufblasbare Blase mit Rttckschlagventil (7) verwen- 
det wird und vor der VentilSffnung in der Polyurethanhtille 
ein Durchlafl vorgesehen wird. ' 

4. Verfahren nach Anspruch- 1, dadurch gekennzeichnet . dafl 
als Innenteil in die Form (1 t . 2) ein aus aufschaumbarem Ma- 
terial vorgefertigter Kiirper (10) eingelegt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4 f dadurch gekennzeichnet . dafl 
der Kbrper (10) aus Polyurethan hergestellt wird, das spe^- 
zifisch leichter ist als das Polyurethan der Httlle. 
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